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® Precede de fabrication d'un panneau a double vitrage. 



@ Ge procede consists a nnettre en oeuvre un 
double vitrage (2) depourvu de joint d'etancheite (3), 
et dont le joint d'etancheite (3) est realise en cours 
de fabrication, en meme temps que celui qui assure 
retancheite de Tassemblage et qui le prolonge, par 
coulage ou injection, entre le fond de feuillure (11) 
du chassis (1) et I'entretoise (23) separant ies deux 
feuilles (21 , 22) dudit double vitrage (2), d'un melan- 
ge liquide fluide forme d'au moins deux constituants 
donnant lieu a une reaction de polymerisation a 
temperature ambiante. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN PANNEAU A DOUBLE VITRAGE. 



La presente invention a pour objet un precede 
de fabrication d'un panneau a double vitrage te! 
qu'un vantail de fenetre ou de porte-fenetre ou una 
baie vitree fixe. 

A ce jour la pose industrielle des doubles vitra- 
ges s'effectue traditionnellement sur !e chassis, 
generalement en bois, en metal ou en matiere 
plastique, pose sur la chaTne de fabrication, en 
appliquant dans la feuillure de ce ciiassls un ruban 
de mastic sur lequei on pose ensuite le double 
vitrage, lequei est necessairement de dimensions 
legerement inferieures a celles dudit chassis. 

L'ope ration de position nement du vitrage est 
difficile a realiser avec toute la precision souhaitee, 
et elle est necessairement suivie de la mise en 
place de cales de calibres variables que I'operateur 
s^lectionne et dispose sur les cotes du chassis 
aux endroits n^cessaires, de mani^re k rattraper 
les Jeux Inevitablement cre^s par la pose et k ce 
que le double vitrage donne de la rigldlte au van- 
tail. 

Une fois le vitrage pose sur ie chassis, on 
dispose a sa face superieure et approximativement 
en regard de la premiere couche de mastic une 
deuxieme couche de ce produit, sur laquelle on 
pose la parclose, et I'ensemble alnsi forme est 
ensuite dispose dans une presse qui en solidarise 
les differents elements par ecrasement du mastic. 
La parclose est ensuite fixee au chassis, generale- 
ment par clouage ou vissage. 

Ce precede presente des inconvenients car il 
necessite des temps de fabrication relativement 
longs en raison des operations successives qui 
doivent etre effectuees manuellement, ce qui en- 
traTne des couts de main d'oeuvre importants. De 
plus, le panneau vitre ainsi realise presente des 
risques de fuite, notamment au niveau des assem- 
blages inferieurs, d*oCi la necessite de completer 
Tetancheite par un depot supplementaire de mastic 
applique au droit des assemblages, et de menager 
dans la feuillure des moyens de drainage de Teau, 
te plus souvent pergage ou feuillure en pente. 

La presente invention a pour but de remedier a 
ces inconvenients en proposant un precede de 
realisation d'un panneau a double vitrage qui joint 
a I'avantage de resultats techniquement superieurs, 
notamment au plan de I'etancheite, celui d'autoriser 
Tautomatisation de la chaTne de fabrication. 

La presente invention a ainsi pour objet un 
precede de fabrication d'un panneau a double vi- 
trage qui se caracterise essentiellement en ce qu'il 
consist© a mettre en oeuvre un double vitrage dent 
le joint externe, d'etancheite, est realise in sHu, en 
meme temps que son assemblage au chassis de 
menuiserie, par coulage ou injection, entre le fond 



de feuillure et I'entretoise separant les deux feuiiles 
dudit double vitrage. d'un melange liquide forme 
d'au moins deux constituants donnant lieu a une 
reaction de polymerisation a temperature ambiante. 

5 conduisant a la formation d'un joint qui assure a ia 
fois i'etancheite du panneau et son calage d'assise. 

Confermement au precede selon I'inventien, 
les deux feuiiles de verre reunies par une entretoi- 
se disposee a une courte distance de leur periphe- 

10 he sont disposees dans la feuillure du chassis 
pose a plat preatablement a Tinjection ou au coula- 
ge du melange liquide qui rempllt tout I'espace 
disponibie entre la feuillure et I'entretoise. La par- 
close est ensuite posee et fixee soit par des 

15 moyens conventionnels, soit par collage. 

Le melange mis en oeuvre dans le precede 
selon rinvention pour realiser a ia fois le joint 
etanche du double vitrage et celui ie reunissant a 
la menuiserie peut etre constitue de tout melange 

20 liquide susceptible de donner lieu a une reaction 
de polymerisation k temperature ambiante, toute- 
feis il est avantageusement constitue du melange, 
realise au moment de Temploi. d'un isocyanate et 
d'un polyol, conduisant a la formation in situ d'un 

25 polyurethanne. 

Selon un mode de realisation preferentiel du 
precede selon I'invention, le melange mis en oeu- 
vre est tel que la reticulation du polyurethanne 
intervienne dans un laps de temps de I'ordre de 

30 quelques dizaines de secondes. 

A cet effet, ie melange de depart peut etre 
celui constitue par un polyol dont la viscosite est 
de 9 a 10.000 mP/s a 20"C et la densite a la 
meme temperature de 1 ,45 et d'un 4,4 -diisocyana- 

35 te de diphenylmethane de viscosite 180 a 200 
mP/s et de densite 1,22 a 20" C, le rapport ponde- 
ral du melange etant de 100 parties de polyol pour 
25 parties d'isocyanate. Le melange, injecte en 
I'espace de quelques secondes, donne un joint 

40 dont les caracteristiques physiques a 20'C sent 
les suivantes: 

- temps de gelification :12 s. 

- temps de prise : 2 mn 30 s a 3 mn 30 s. 

- contrainte au cisaillement : SN/mm^. 
45 - valeur de collage : 30 a 40 N/cm. 

Afin d'ameiiorer la solidarisation du vitrage au 
chassis, il est possible de menager sur ta face 
horizontale de la feuillure une rainure prolongeant 
I'espace existant entre I'extremite du double vitrage 
50 et le fond de ladite feuillure et destinee a recevoir 
la composition liquide formant le joint. 

I! convient de souligner que le precede selon 
I'inventien offre la possibilite de realiser in situ le 
double vitrage, en procedant d'abord a la pose de 
la premiere feuille de verre dans le chassis, puis a 
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la mise en place de I'entretoise, suivie de la pose 
de !a seconde feuill© de verre. Le melange liquide 
est ensuite coule ou injecte de maniere a creer le 
joint d'etancheite du double vitrage et a le solidari- 
ser au chassis de maniere etanche. 

Le precede selon Tinvention permet en outre 
de fabriquer un panneau vitre a partir de ses divers 
elements constitutifs separes, par assemblage in 
situ, ce qui constitue un autre avantage par rapport 
aux precedes existants, dans lesquels le double 
vitrage deja forme est insere dans le chassis prea- 
lablement constitue. On peut ainsi commencer par 
assembler les elements constitutifs du chassis mu- 
nis a leurs faces d'assemblage de rainures en 
regard debouchant dans la feuillure. puis poser 
dans la feuillure la premiere feuille de verre, mettre 
en place Tentretoise, poser la deuxieme feuille de 
verre et proceder ensuite au coulage et a Tinjection 
du melange liquide. On peut aussi realiser I'assem- 
blage des differents elements du chassis autour de 
la premiere feuille de verre avant de proceder a la 
mise en place de I'entretoise et de la deuxieme 
feuille de verre, en supprimant ainsi Toperation 
preliminaire de cadrage du chassis. 

L'avantage de cette fagon de proceder reside 
dans une solidarisation accrue des differents Ele- 
ments du panneau vitre. resultant en une etanchei- 
te parfaite du panneau obtenu, dont la rigidlte et la 
planeite sent notablement ameliorees par rapport a 
celles des panneaux conventionnels. 

Get avantage entraine Tavantage supplementai- 
re d'autoriser la suppression de la parclose, qui 
peut etre remplacee par un joint souple fixe au 
chassis par collage. Un tel joint peut avantageuse- 
ment presenter un profil en te de maniere a assu- 
rer sa meilleure solidarisation au joint d'etancheite, 
etant dans ce cas pose imm^diatement aprfes le 
coulage du melange liquide qui constitue ce der- 
nier et dans lequel i! est partiellement immerge, Ce 
joint souple peut etre realise en tout materiau ap- 
proprie tel que metal ou matiere plastique, et no- 
tamment en aluminium, en chlorure de polyvinyle 
ou en caoutchouc. 

D'autres caracteristiques et avantages de la 
presente invention ressortiront de la description qui 
suit d'un de ses modes de realisation illustre par le 
dessin annexe, etant bien entendu que cette des- 
cription ne presente aucun caractere limitatif vis- 
a-vis de rinvention. 

Dans le dessin annexe : 

- la figure 1 represente une vue en coupe par- 
tielle d'un panneau vitre dont ia feuillure com- 
porte une rainure. 

- la figure 2 represente une vue en coupe par- 
tielle d'un panneau vitre dont la feuillure ne 
comporte pas de rainure. 

- ia figure 3 represente une vue en coupe par- 
tielle d'un panneau vitre ne comportant pas de 



parclose. 

Si on se refere d'abord a la figure 1 , on voit le 
chassis 1 du panneau soiidarise au double vitrage 
2 par un joint de polyurethanne 3 qui remplit d'une 

5 part I'espace existant entre le fond de feuillure 11 
et ledit double vitrage, d'autre part celui existant 
dans le double vitrage lui-meme en raison de I'ab- 
sence de joint d'etancheite, et enfin Pespace forme 
par une rainure 12 menagee dans la face horizon- 

10 tale de la feuillure. Le double vitrage 2, forme de 
deux feuilles de verre 21 et 22 solidarisees par une 
entretoise 23, porte a la peripherie de sa face 
superieure un joint conventionnel 4 fait de mastic, 
de colle ou de colle-mastic, destine a le soiidariser 

T5 a la parclose 5, laquelle est fixee au fond de 
feuillure 11 par des moyens conventionnels non 
representes tels que vis ou clous, ou encore par 
collage. 

Si on se refere ensuite a la figure 2, on retrou- 

20 ve les memes elements qu'a la figure 1, a la 
rainure 12 pres : dans ce cas le melange consti- 
tuant le joint 3 de polyurethanne s'infiltre entre la 
face inferieure 25 du double vitrage et ia face 
correspondante de la feuillure, contribuant a la 

25 solidarisation du double vitrage 2 au chassis 1 . 

Si on se refere enfin a la figure 3, on retrouve 
les memes elements qu'a la figure 2. a la parclose 
5 pres, qui est remplacee par un joint 26 a profil en 
te dont la face inferieure comporte une levre 27 

30 destinee a etre immergee dans le melange liquide 
qui forme le joint d'etancheite 3 avant sa polymeri- 
sation, de maniere a assurer la solidarisation effica- 
ce dudit joint 26. lequel peut etre realise en tout 
materiau approprie tel que metal ou matiere plasti- 

35 que. 

On comprend clairement, a I'examen de ces 
figures, le role joue par le joint de polyurethanne 3, 
qui assure d'une part une solidarisation extreme- 
ment efficace du double vitrage 2 au chassis 1 , et 
40 d'autre part I'etancheite parfaite tant du double 
vitrage lui-meme que de Tassembiage. 

Cette etancheite parfaite de I'assemblage 
constitue I'un des principaux avantages du procede 
selon rinvention, la feuillure du panneau vitre ne 
45 necessitant ni drainage ni ventilation. 

A cet avantage s'ajoute celui constitue par le 
fait que le double vitrage se trouve scelle dans le 
chassis, ce qui a pour effet particuiierement avan- 
tageux de conferer a I'assemblage une rigidite 
50 nettement superieure a celle des assemblages 
conventionnels, et une tenue dans le temps nette- 
ment amelioree. 

En outre, ainsi qu'il a deja ete dit, le procede 
selon rinvention presente egalement l'avantage 
55 d'autoriser une variete de modes d'assemblage 
des elements constituant le panneau vitre, permet- 
tant de partir soit d'un chassis 6^]k form6 soit des 
differentes pieces qui le constituent, et soit d'un 
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double vitrage deja forme, au joint d'etancheite 
pres, soit des feuilles de verre qui !e constituent. 

Le procede sefon I'invention joint a ces avanta- 
ges celui de ne pas necessiter d'operation de 
pressage pour soiidariser {'assemblage, et de per- s 
mettre ia pose de doubles vitrages d'epaisseur 
importante dans les feuiliures habitueiles, du fait 
que la parclose ne sert plus a assurer la tenue 
mecanique de I'ensemble, se limitant a un role de 
finition. et pouvant etre remplacee par un plat ou io 
un jonc souple fixe au chassis par collage. 



Revendications 

75 

1) Procede de fabrication d'un panneau a double 
vitrage. caracterise en ce qu'il consiste a mettre en 
oeuvre un double vitrage (2) depourvu de joint 
d'etancheite. et dont te joint d'etancheite (3) est 
realise en cours de fabrication, en meme temps 20 
que celui qui assure I'etancheite de I'assemblage 

et qui le prolonge, par coulage ou injection, entre le 
fond de feuillure (11) du chassis (1) et i'entretoise 
(23) separant les deux feuilles (21. 22) dudit double 
vitrage (2), d'un melange liqulde fluide forme d'au 25 
moins deux constituants donnant lieu a une reac- 
tion, de polymerisation a temperature ambiante. 

2) Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que le melange liquide est constitue d'au moins 

un polyol et au moins un isocyanate polymerisant 30 
en un laps de temps de Tordre de une minute. 

3) Procede selon la revendication 1 . caracterise en 
ce que la feuillure du chassis (1) comporte une 
rainure (12) a sa face inferieure, 

4) Procede selon la revendication 1 . caracterise en 35 
ce que le double vitrage (2) est constitue sur place 

par assemblage des deux feuilles (21, 22) et de 
I'entretoise (23) a I'interieur du chassis (1), et cou- 
lage subsequent du melange liqulde destine a for- 
mer ie joint d'etancheite (3). 40 

5) Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que I'assemblage du double vitrage (2) et ceiui 
du chassis (1) sont effectues en une seule opera- 
tion. 

6) Procede selon la revendication 1 , caracterise en 45 
ce qu'un joint souple (26) remplace la parclose (5). 

7) Procede selon la revendication 6, caracterise en 
ce que le joint souple recouvre simultanement le 
bord du double vitrage (2) et le bord superieur du 
chassis (1). so 

8) Procede selon la revendication 6, caracterise en 
ce que le joint (26) comporte une levre (27) plon- 
geant dans le melange liquide constituent le joint 
d'etancheite (3), etant solidarise avec celui-cl apres 
polymerisation dudit melange. 55 
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